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Verfahren zur Herstellung einer Muffe an einem Rohr und Vorrichtung zur 

Herstellung dieser Muffe 



Beschreibung: 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung einer Muffe an einem 
Rohr, vorzugsweise aus Kupfer oder Stahl oder Cu-, Ni-, Fe-Legierungen, durch 
vorzugsweise mehrstufiges oder einstufiges Aufweiten des Rohrendes mit groBem 
Durchmessersprung, wobei in das Rohrende axial ein Aufweitwerkzeug eingefuhrt- 
wird und eine Vorrichtung zur Herstellung einer derartigen Muffe. 

Bei der Herstellung von Kupfer- bzw. Stahlfittings aus Rohren werden die Muffen 
an den Rohrenden durch vorzugsweise stufenweises Aufweiten des 
Rohrabschnittes hergestellt. Bei jeder benotigten Stufe verdunnt sich hierbei die 
Wandstarke beim Aufweiten des Rohres. Es hat sich z. B. gezeigt, daB bei einem 
Rohr mit Nennweite > 50 mm und mit einer Wandstarke von 2,7 mm die 
Wandstarke nach einer zweistufigen Aufweitung nur noch 2,4 mm betragt. In der 
letzten Stufe der Aufweitung mit der dunnsten Wandstarke wird das Rohrende in 
der Regel zusatzlich nach innen umgebordelt, urn hinter dem Bordelrand beim 
spateren Zusammenfugen von Rohren einen ausreichenden Halt fur die 
Dichtelemente zu haben. An der Stelle der Umbordelung und im Bereich der 
Dichtelemente wird dann spater der Fitting am starksten belastet, was im 
ungunstigsten Fall zu Undichtigkeiten fuhren kann. Derartige Undichtigkeiten 
konnen dann entstehen, wenn wegen der diinnen Wandstarke die Muffe an der in 
der beigefugten Fig. 1 mit „A" bezeichneten Stelle aufgebogen wird. Nach dem 
zum Stand der Technik gehorigen Herstellungsverfahren konnten Undichtigkeiten 
durch Aufbiegen der Muffe nur dadurch verhindert werden, daB von vornherein 
eine groBere Wanddicke des Rohres gewahlt wurde. Fur die normalen nicht 
aufgeweiteten Teile muBte das Rohr also im bestimmten MaB uberdimensioniert 
sein, damit es im aufgeweiteten Teil des Rohres mit der durch die Aufweitung 
verursachten geringeren Wanddicke den erforderlichen Belastungen stand hielt. 
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Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Herstellung einer Muffe an einem Rohr vorzuschlagen, bei dem auf 
eine VergroBerung der Wanddicke der eingesetzten Rohre verzichtet werden kann. 

Die Losung dieser Aufgabe ist in den Patenanspruchen 1 und 5 angegeben. Die 
Unteranspruche 2 bis 4 enthalten sinnvolle erganzende Verfahrensvorschlage. in 
den Unteranspruchen 6 bis 8 sind zusatzliche Ausfuhrungsformen der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung beschrieben. 

Um der beim Verfahren nach dem Stand der Technik geschilderten Problematik zu 
entgehen, sieht der erfindungsgemaBe Vorschlag vor, insbesondere zusammen 
mit der letzten Aufweitstufe oder in einem separaten Arbeitsschritt einen 
Stauchvorgang am Rohrende durchzufuhren, wobei der Innendurchmesser mit 
dem Aufweitwerkzeug vorgegeben wird. Der AuBendurchmesser wird begrenzt 
durch das Stauchwerkzeug und den auBeren Formbacken, der das Rohrende 
beim Aufweiten umgibt. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren ist es, insbesondere bei Rohren aus 
Kupfer oder Cu-, Ni-, Fe-Legierungen moglich eine Verdickung der Wandstarke an 
den Stellen zu erreichen, wo sie fur die spatere Anwendung kraftemaBig benotigt 
wird. Die Verdickung der Wandstarke hangt naturgemaB davon ab, wie groB der in 
Fig. 2 dargestellte Hub „X" gewahltwird. 

Es hat sich insbesondere als gunstig erwiesen, die Wandstarke in dem kritischen 
Bereich auf die gleiche Dicke zu bringen, wie bei dem Ausgangsmateriai des 
Rohres. Durch diesen Erfindungsvorschlag kann die Wanddicke des Ausgang- 
Rohrstuckes um den Betrag geringer sein, wie sich bei dem Stauchvorgang die 
Wanddicke verstarken iaBt. Somit lassen sich in erheblichen Umfang 
Materialkosten einsparen. Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Herstellung 
einer Muffe an einem Rohrende nach dem beschriebenen Verfahren besteht 
gemaB Patentanspruch 5 aus 

- einem axial in das Rohrende einfuhrbaren Aufweitwerkzeug mit ein oder 
mehreren konischen und zylindrischen Teilen, die die spateren 
Innendurchmesser des Rohrendes bestimmen, 
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- ein Oder mehreren Formbacken mit konischen und zylindrischen Teilen, die die 
spateren AuBendurchmesser des Rohrendes bestimmen und 

-einer im Wesentlichen zylindrisch ausgebildeten Stauchvorrichtung, deren 
kleinster Innendurchmesser mit dem notwendigen Spiel dem maximalen 
AuBendurchmesser des Aufweitwerkzeuges entspricht und das einen im 
Wesentlichen radial verlaufenden ringformigen Ansatz besitzt, der fur den 
Stauchvorgang axial gegen die Stirnflache des Rohrendes preBbar ist. 

Durch das Zusammenwirken von Aufweitwerkzeug, Formbacken und 
Stauchvorrichtung kann also eine vorzugsweise mehrstufig aufgeweitete 
Rohrmuffe geformt werden. Die Stauchvorrichtung besteht dabei im Wesentlichen 
aus einem zylindrischen Rohr mit einer inneren ringformigen Aussparung zur 
Aufnahme des aufgeweiteten Rohrendes, das axial gegen die Stirnseite des 
Rohrendes gepreBt wird. Die Innendurchmesser der Aussparung und des 
Formbacken sind vorzugsweise in dem Bereich, in dem es zu einer VergroBerung 
der Wanddicke kommen soli, derartig aufeinander abgestimmt, daB in 
Abhangigkeit von dem vorgesehenen Hub bzw. der Relativbewegung zwischen 
Stauchvorrichtung und Formbacken die gewunschte Wanddicke erreicht werden 
kann. 

Die Erfindung wird anhand der beigefugten Fig. 1 und 2 beispielsweise naher 
erlautert. 

Fig. 1 zeigt im Querschnitt die Form einer erfindungsgemaB hergestellten Muffe 
an einem Rohr 1. 

Fig. 2 zeigt im Schnitt die wesentlichen Teile der erfindungsgemaBen Vorrichtung 
bei dem Vorgang der Aufweitung und Stauchung des Rohrendes. 

Das in Fig. 1 dargestellt fertige Rohr 1 besitzt die Wanddicke dl, die der 
Wanddicke des ursprunglichen Rohrmateriales entspricht. Nach einer zweistufigen 
Aufweitung besitzt das Rohr 1 einen ersten konischen Teil 5, einen daran 
angrenzenden ersten zylindrischen Teil 7 mit einer entsprechend dem MaB der 
Aufweitung gegenuber dl verringerten Wanddicke d7, einen zweiten konischen 
Teil 6, einen sich daran anschlieBenden zweiten zylindrischen Teil 8 und einen 
nach innen umgebogenen Bordelrand 9. Der zweite zylindrische Teil 8 besitzt eine 
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Wanddicke d8, die vor der Herstellung des Bordelrandes 9 durch den 
erfindungsgemaBen Stauchvorgang auf das erforderliche MaB vergroBert worden 
ist. Die Wanddicke d8 sollte mindestens so groB sein wie die Wanddicke d7. Es 
hat sich sogar als gunstig erwiesen, die Wanddicke d8 bis auf die Wanddicke von 
5 dl zu bringen. 

Bei der Fig. 2 ist das mehrstufige Aufweitwerkzeug 2 bereits axial in das Rohrende 
eingepreBt worden. Die Form der Muffe mit den Teilen 5 bis 8 wird innen durch die 
Teile 5' bis 8' des Aufweitwerkzeuges 2 und auBen durch die Teile 5" bis 8" des 
10 Formbacken 3 gebildet. Zur Herstellung der groBeren Wanddicke des zylindrischen 
Teiles 8 wird die im Wesentlichen aus einem zylindrischen Rohr bestehende 
Stauchvorrichtung 4 mit den inneren Ansatzen 10 axial gegen das Rohrende 
gepreBt, wobei die Relativbewegung zwischen Formbacken 3 und 
Stauchvorrichtung 4 max. den Hub X haben kann. Zur Aufnahme des 
15 zylindrischen Teiles 8 des Rohrendes besitzt die Stauchvorrichtung 4 eine 
ringformige Aufsparung, die von dem zylindrischen Teil 11 und dem Ansatz 10 
gebildet wird. ErfindungsgemaB kann es zwar ausreichen nur im Bereich der 
axialen Lange des zylindrischen Teiles 11 die erforderliche VergroBerung der 
Wanddicke durch den Stauchvorgang vorzunehmen, es kann aber auch gunstig 
20 sein, gleichzeitig den Abschnitt des zylindrischen Teiles 8, der von dem 
Formbacken 3 umfaBt wird auch entsprechend durch den Stauchvorgang zu 
verdicken. 
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Bezugszeichenliste 



1 


Rohr 


2 


Aufweitwerkzeug 


3 


Formbacken 


4 


Stauchvornchtung 


5 


Konischer Teil von 1 


5' 


Konischer Ten von z 


5" 


Konischer Ten von o 


6 


Konischer Teil von 1 


6' 


Konischer Teil von 2 


6" 


Konischer Teil von 3 


7 


Zylindnscher Teil von 1 


7' 


Zylindnscher Teil von 2 


y c« 


ZylindrischerTeil von 3 


8 


Zylindrischer Teil von 1 


8' 


Zylindnscher Teil von I 


8" 


Zylindnscher Teil von 3 


9 


Bordelrand 


10 


Ansatz an 4 


11 


Zylindrischer Teil von 4 


X 


Hub von 4 (max.) 


dl 


Wanddicke von 1 


d7 


Wanddicke von 5 


d8 


Wanddicke von 8 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Muffe an einem Rohr (1), vorzugsweise aus 
Kupfer oder Stahl Oder Cu-, Ni-, Fe-Legierungen, durch vorzugsweise 
mehrstufiges oder einstufiges Aufweiten des Rohrendes mit groBem 
Durchmessersprung, wobei in das Rohrende axial ein Aufweitwerkzeug (2) 
eingefuhrt wird, dadurch gekennzeichnet, daB mit und/oder nach dem 
Einfuhren des Aufweitwerkzeuges (2) in das Rohrende durch eine axial auf das 
Rohrende wirkende Kraft der aufzuweitende oder aufgeweitete Bereich des 
Rohrendes ganz oder teilweise gestaucht wird, wobei der AuBendurchmesser 
des zu bearbeitenden Rohrendes durch einen odere mehrere ganz oder 
teilweise das Rohrende umgebende Formbacken (3) begrenzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB bei mehrstufigem 
Aufweiten des Rohrendes nur der aufzuweitende oder aufgeweitete Bereich 
des Rohrendes mit dem groBten Durchmesser gestaucht wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB der 

aufzuweitende oder aufgeweitete Bereich des Rohrendes so weit gestaucht 
wird, daB die Wanddicke in dem Stauchabschnitt bis auf die Wanddicke des 
ubrigen Rohres oder zumindest bis auf die Wanddicke des zuvor aufgeweiteten 
Abschnittes erhoht wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 

gestauchten Rohrenden zur Aufnahme von Dichtelementen nach innen 
umgebordelt werden. 

5. Vorrichtung zur Herstellung einer Muffe an einem Rohrende nach dem in den 
vorhergehenden Anspruchen beschriebenen Verfahren, bestehend aus 

- einem axial in das Rohrende einfiihrbaren Aufweitwerkzeug (2) mit ein 
oder mehreren konischen und zylindrischen Teilen (5', 6', 7', 8'). die die 
spateren Innendurchmesser des Rohrendes bestimmen, 
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- ein oder mehreren Formbacken (3) mit konischen und zylindrischen Teilen 
(5"; 6", 7", 8"), die die spateren AuBendurchmesser des Rohrendes 
bestimmen und 

- einer im Wesentlichen zylindrisch ausgebildeten Stauchvorrichtung (4), 
deren kleinster Innendurchmesser mit dem notwendigen Spiel dem 
maximalen AuBendurchmesser des Aufweitwerkzeuges (2) entspricht und 
das einen im Wesentlichen radial verlaufenden ringformigen Ansatz (10) 
besitzt, der fur den Stauchvorgang axial gegen die Stirnflache des 
Rohrendes preBbar ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB das 

Aufweitwerkzeug (2) auf der dem Rohrende zugewandten Seite einen an den 
Ansatz (10) anschlieBenden zylindrischen Teil (11) besitzt, dessen 
Innendurchmesser den nach dem Stauchvorgang erreichten vergroBerten 
AuBendurchmesser des zylindrischen Teiles (8) des Rohrendes mit dem 
groBten Durchmesser bestimmt. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Innendurchmesser des zylindrischen Teiles (11) dem maximalen 
Innendurchmesser der Formbacken (3) entspricht. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
axiale Lange des zylindrischen Teiles 11 groBer oder gleich der Lange des 
zylindrischen Teiles der Formbacken (3) mit dem groBten Innendurchmesser 
ist. 
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Zusammenfassung: 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung einer Muffe an einem 
Rohr (1), vorzugsweise aus Kupfer oder Stahl oder Cu-, Ni-, Fe-Legierungen, 
durch vorzugsweise mehrstufiges oder einstufiges Aufweiten des Rohrendes mit 
groBem Durchmessersprung, wobei in das Rohrende axial ein Aufweitwerkzeug 
(2) eingefuhrtwird. 

Die Erfindung besteht darin, daB mit und/oder nach dem Einfuhren des 
Aufweitwerkzeuges (2) in das Rohrende durch eine axial auf das Rohrende 
wirkende Kraft der aufzuweitende oder aufgeweitete Bereich des Rohrendesganz 
oder teilweise gestaucht wird, wobei der AuBendurchmesser des zu bearbeitenden 
Rohrendes durch einen oder mehrere ganz oder teilweise das Rohrende 
umgebende Formbacken (3) begrenzt wird. 

Der Zusammenfassung ist die Fig. 2 beizufugen. 



Figur fur die Zusammenfassung 
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Fig. 2 



